Triflex Markierungen

Allgemeine Hinweise

Produktinformation

Hinweis: Alle hier aufgefiihrten Hinweise gelten, sofern nicht
explizit erwahnt, fiir alle Triflex Produkte.

Mehrkomponentige Produkte

2K Produkte

Die Triflex Kaltspritz- und Kaltplastikprodukte sowie die High-Solid Farben

Preco Line EP 2K, Triflex EPS, Triflex ParkLine sowie die Versiegelung
Triflex Than Finish 511 sind 2-komponentig. Die 2K Produkte sind nach
Zugabe des Katalysators/Harters verarbeitbar.

3K Produkte

Preco Cryl Kaltplastik 2K und Preco Cryl Reibeplastik 2K sowie das
Preco Cryl Spritzharz 98:2 sind neben der 2-komonentigen Variante auch
als 3-komponentige Varinate erhltlich. Die 3K-Variante (Komponente A + B)
ist eine spezielle Lieferform fiir 2-Komponenten-Markiermaschinen, die fiir das
Mischungsverhéltnis 1 : 1 ausgelegt sind.

Derartige Maschinen haben folgende Merkmale:

W Zwei Materialtanks

I Zwei Forderpumpen gleicher Leistung

[ Eine Mischzone, konzipiert entweder als Hochgeschwindigkeitsmischer
oder als Statik-Mischrohr

I Extruder-Anbauaggregat mit der Erweiterungsoption fir Agglomerat-
oder Profilmarkierung

Mischanleitung

2K Produkte

Nach griindlichem Aufriihren der Harzkomponente wird die dazugehérige
Katalysator-/Hartermenge klumpenfrei bei langsam laufendem Rihrwerk
eingemischt und sofort verarbeitet. Je nach AuBentemperatur werden den
Preco Cryl Produkten 1 bis 2 % Katalysator zugegeben. Die Hartermenge
entspricht in der Regel der Lieferform der Produkte oder ist dem jeweiligen
Produktdatenblatt zu entnehmen.

3K Produkte

Stufe 1 — Vormischung: Vor der Applikation muss der Komponente A
(weiBes Etikett und weiBer Eimer) eine Menge von 3 bis 4 % Preco Cryl
Pulverkatalysator oder 3 bis 4 % Triflex Fliissigkatalysator zudosiert und mit
einem Rlhrwerk homogen eingemischt werden.

Zu beachten ist, dass diese Mischung eine begrenzte Lagerstabilitdt besitzt.
Um Verarbeitungsfehler zu vermeiden wird empfohlen, nur die Menge an
Material vorzumischen, die am selben Arbeitstag verarbeitet werden kann.

Stufe 2 — Spritzmischung: Das Mischungsverhaltnis zwischen der vorbe-
schleunigten Komponente B (blaues Etikett und blauer Eimer) und die vorkata-
lysierten Komponente A (Vormischung) erfolgt in einem Verhaltnis von 1 : 1
(50 Gew.-Teile Komponente A : 50 Gew.-Teile Komponente B).

Dieses Mischungsverhaltnis wird Uber die Dosierpumpen bestimmt.
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Farbtone

Alle Triflex Farben und Kaltplastiken sind als Lagerware erhltlich in:

Farbton 9010 Weif

Die Preco Cryl Kaltplastik 2K sowie die 1K High-Solid Farbe
Preco Line 300 sind zusétzlich als Lagerware erhaltlich in:
Farbténe: 1023 Verkehrsgelb
3009 Oxidrot
3013 Tomatenrot
3020 Verkehrsrot
5017 Verkehrsblau
6024 Verkehrsgrlin
7043 Verkehrsgrau
9005 Schwarz

Bitte entnehmen Sie unserer aktuellen Preisliste, welche Produkte in welchen
Farben als Lagerware gefiihrt werden.

Die 2K High-Solid Farben Triflex EPS, Triflex ParkLine und
Preco Line EP 2K sind erhaltlich in:

9010 Weif
1023 Verkehrsgelb

Farbtone:

Ab einer Mindestabnahmemenge von 80 kg sind weitere Sonderfarbténe
erhéltlich. Bitte Lieferform, Lieferzeit und Preis erfragen.

Lagerung

Kihl, trocken, frostfrei und ungedffnet lagern. Das Material ist stark tempe-
raturabhdngig, daher ist direkte Sonnenbestrahlung der Gebinde, auch auf
der Baustelle, unbedingt zu vermieden. UnsachgeméaBe Lagerung kann zu
Polymerisationsreaktionen und damit zu Verklumpungen fiihren.

Verarbeitungsbedingungen

Umgebungstemperatur: +5 °C bis +35 °C.
Untergrundtemperatur: +5 °C bis +45 °C.
Rel. Luftfeuchte: max. 75%.
(Taupunkttabelle beachten)

www.triflex.com | Stand 08/2014



Triflex Markierungen

Allgemeine Hinweise

Produktinformation

Grundierung

Asphaltuntergrund

Keine Grundierung, direkt applizierbar.

Betonuntergrund

Triflex Than Grund L 1K

Verbrauch ca. 0,20 kg/m?

Uberarbeitbar nach ca. 20 bis 30 Min. bei +20 °C

Eine Grundierung auf Beton ist fir alle Kaltplastikprodukte sowie fiir die
2-komponentigen High-Solid Farben erforderlich.

Fir die 1-komponentige High-Solid Farbe Preco Line 300 ist eine
Grundierung nicht notwendig.

Materialverbrauch Symbolmarkierungen

Preco Cryl Kaltplastik 2K und
Preco Cryl Reibeplastik 2K

Symbol Lange |Flache | Schichtdicke | Verbrauch

1,5 mm 2,97 kg

2,0 mm 3,96 kg

>m 110m2 15 S mm 4,95 kg

3,0 mm 5,94 kg

1,5 mm 3,73 kg

2,0 mm 4,97 kg

>m 138m* [ 5 mm 6,21 kg

3,0 mm 7,46 kg

1,5 mm 3,92 kg

2,0 mm 5,22 kg

I" >m 145m [ 5 mm 6,53 kg
3,0 mm 7,83 kg

1,5 mm 1,78 kg

2,0 mm 2,38 kg

‘ 3mo|066m? 5 5m 2,97 kg
3,0 mm 3,57 kg

1,5 mm 2,27 kg

2,0 mm 3,03 kg

3mo084m? 5 5m 3,78 kg

3,0 mm 4,54 kg

1,5 mm 2,35 kg

2,0 mm 3,13 kg

3m 0.87m* 15 5" mm 3,92 kg

3,0 mm 4,70 kg

Alle Verbrauchswerte beziehen sich auf glatte Untergriinde.
Verarbeitungsbedingte Materialverluste sind nicht eingerechnet.

Vorbereitung des Untergrundes

Die vorbehandelten Untergriinde miissen tragfahig, trocken und frei von losen
oder haftungsmindernden Bestandteilen sein.

Bei Ausfiihrung muss die Oberfldchentemperatur iber dem Taupunkt liegen.
Bei Unterschreitung kann sich auf der zu bearbeitenden Oberflache ein tren-
nend wirkender Feuchtigkeitsfilm bilden (DIN 4108-5 Tab. 1).

Bei Altmarkierungen ist sowohl die Haftfestigkeit zwischen den Systemen als
auch der gesamten Endschicht zum Untergrund zu priifen.

Die Untergrundhaftung ist im Einzelfall am Objekt zu prifen.

Untergrundvorbehandlung

Asphaltuntergrund

Der Untergrund muss sauber, trocken und frei von Staub, Ol sowie Fett und
anderen haftungsmindernden Verunreinigungen sein. Bei neuen Asphalt-
beldgen mussen eventuell vorhandene Fluxdle abgefahren bzw. abgewittert
sein. Neue bitumindse Untergriinde missen mind. 4 bis 8 Wochen unter
Verkehr gelegen haben, bevor mit 2K-Kaltplastikmaterialien appliziert
werden kann. Wir empfehlen fiir den Ubergangszeitraum eine Verkehrs-
freigabemarkierung.

Betonuntergrund

Der Untergrund muss sauber, trocken und frei von Zementschlémme, Staub,

0l sowie Fett und anderen haftungsmindernden Verunreinigungen sein.
Mechanische Vorbehandlung grundsétzlich durch Schleifen, Frasen, staubfreies
Kugel- oder Wasserstrahlen.

Vor der Applikation muss der beton- bzw. der zementgebundene Untergrund
mit Grundierung vorbehandelt werden. Die Restfeuchte des Betons darf bei
Markierungsarbeiten nicht hoher als 4 Gew.-% sein.

Hinweis: Die Untergrundeignung muss immer
objektbhezogen gepriift werden.

Topfzeit

Je nach Material- und Deckentemperatur kdnnen die Topf- und Trockenzeiten
stark beeinflusst werden. Bei hohen Temperaturen verkiirzen sie sich, bei nied-
rigen Temperaturen erhdhen sie sich. Durch die zugegebene Katalysatormenge
lassen sich die Reaktionszeiten im begrenzten Umfang beeinflussen. Bei
hohen Temperaturen kann die Katalysatormenge reduziert werden, bei nied-
rigen Temperaturen erhdht werden. Dabei darf die vorgegebene Menge nicht
unter bzw. Uberschritten werden da sonst Hartungs - oder Haftungsstorungen
entstehen kdnnen.
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Trockenzeit

Die Trocknungszeit kann in der Praxis auf Grund der vorherrschenden
Witterung und der Beschaffenheit des Belags deutlich langer/kirzer sein als
bei der Eignungsprifung, die bei der BASt unter definierten und konstanten
Laborbedingungen ermittelt wird.

Reinigung

Die Reinigung der Maschinen und Gerate muss unbedingt vor der Aushartung
des Materials erfolgen. Hierfir eignet sich der Triflex Reiniger MW.

Durch das Auftragen von Triflex Trennmittel auf Schablonen und
Werkzeugen vor der Applikation wird eine schnelle und einfache Entfernung
das Material auch im ausgeharteten Zustand mdglich.

Applikationsarten

Hinweis: Die in den BASt Priifzeugnissen gemachten Angaben zum
Applikationsverfahren sind rein informativ. Neben dem im BASt
Priifzeugnis angegebenen Verfahren konnen die Triflex Kalt- und
Kaltspritzplastik Systeme auch mit anderen geeigneten Applika-
tionsverfahren verarbeitet werden (sofern vom Auftraggeber

nicht explizit ausgeschlossen). Die vom Priifzeugnis abweichenden
Applikationsverfahren, wie z.B. Stachelwalze, Extruder, Ziehschuh
u.v.m., haben keine negativen Einfliisse auf die verkehrstechni-
schen Eigenschaften, sofern die anderen im Priifzeugnis genannten
Parameter eingehalten werden. Das optische Erscheinungsbild von
Agglomeraten kann allerdings von denen im Priifzeugnis durch
Fotos dargestellten Formen abweichen.

Die Angaben zum Applikationsverfahren wurden durch die BASt vereinfacht.
Die neuen Bezeichnungen lauten:

M Spritztechnik

M RegelméBige Agglomerate

M UnregelmaBige Agglomerate

M Vollstrich

Mustergleichheitspriifung

Vor einer Mustergleichheitsprifung (aus dem original Gebinde inklusive
Container und aus der Markiermaschine) ist das Material unbedingt homogen
aufzuriihren. Dieser Vorgang ist im Protokoll gesondert zu dokumentieren.
Eine Nichtbeachtung fiihrt zwangsldufig zu einer Nichtanerkenntnis der
analysierten Werte.

Gewabhrleistung

Wir weisen darauf hin, dass fir den Fall, dass nicht alle relevanten
Systemkomponenten (Markierungsstoff, Katalysator, nachgestreute

Beistoffe) unserer bei der Bundesanstalt fiir StraBenwesen (BASt) gepriiften
Markierungssysteme bei uns gekauft bzw. geliefert wurden, Gewahr fiir die
Mangelfreiheit des Komplettsystems als solche nicht libernehmen, sondern nur
fir die einzelnen vertriebenen bzw. gelieferten Systemkomponenten.
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Grundlegende Hinweise

Alle Angaben basieren auf allgemeinen Vorschriften, Richtlinien und anderen
Fachregeln. Landerspezifisch sind die dort giltigen allgemeinen Vorschriften
zu beriicksichtigen. Anderungen, die dem technischen Fortschritt oder der
Optimierung der Preco und Triflex-Produkte dienen, bleiben vorbehalten.

Wir gewahrleisten die gleich bleibend hohe Qualitét unserer Produkte und
Systeme. Um diesen Standard zu halten, diirfen Preco- und Triflex-Produkten
keine fremden Stoffe zugemischt werden.

Die anwendungstechnische Beratung iiber den Einsatz unserer Produkte
beruht auf umfangreichen Entwicklungsarbeiten sowie langjéhrigen
Erfahrungen und erfolgt nach bestem Wissen. Die verschiedenartigsten
Anforderungen am Objekt, unter den unterschiedlichsten Bedingungen,
machen jedoch eine Priifung auf Eignung fir den jeweiligen Zweck durch den
Verarbeiter notwendig.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt oder der Verbesserung unserer
Erzeugnisse dienen, bleiben vorbehalten.

Qualitatsstandard

Alle Produkte werden entsprechend den in der DIN 1SO 9001 festgelegten
Standards hergestellt.

Sicherheitsratschlage

Siehe Sicherheitsdatenblatt, Punkt 15.

Hinweise auf besondere Gefahren

Siehe Sicherheitsdatenblatt, Punkt 15.

MaBnahmen bei Unfallen und Branden

Siehe Sicherheitsdatenblatt, Punkte 4, 5 und 6.
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